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Prufungsantrag gem. § 44 PatG ist gestellt 
@ Verbindungstechnik fur Gasgeneratoren 

@ Die Erfindung betrifft elne kostengunstige Verbindungs- 
technik fur Gasgeneratoren, die entweder aus einem scha- 
lenformigen Ober- und Unterteil mit einer ringformigen 
Brennkammer und einem Zentralrohr zur Aufnahme der 
Anzundeinheit aufgebaut slnd oder die aus zwei konzen- 
trisch zueinander angeordneten Zytindem bestehen, wobei 
der innere Zylinder die Brennkammer darstellt Erftndungs- 
gemaft warden das Ober- und das Unterteil bzw. die beiden 
Zylinderteile mit Fugestellan versehen, welche konisch oder 
zylinderformig ausgebildet sind. Diese Fugestellen werden 
zunachst mit Kiebstoff benetzt und dann ineinander gescho- 
ben. AnschJieSend erfolgt ein Formschlufi uber der FOgestel- 
le an der AuSenseite in Form einer Umbdrdelung. Hierdurch 
konnen die EinzeKeile der Gasgeneratoren kostengOnstlg 
™ hergestellt werden. AuSerdem erfordert der erfindungsge- 
f ma Be Gasgenerator kurzere Montagezeiten gegenuber soi- 
chen Gasgeneratoren mit Schraub- und Schwei&verschlus- 
sen. 
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Beschreibung benetzt Die Wandungen der Einzelteile sind derart, daB 

sich beira ineinanderschieben der Einzelteile ein innerer 

DiederzeitbeiGasgeneratorenverwendetenVerbin- FormschluB ausbildet, so daB eine hermetisch dichte 

dungstechniken, die im wesentlichen zu einer hoch- Verbindung entsteht AnschlieBend wird durch Umbdr- 

druckfesten, hermetisch dichten Brennkammer fQhren 5 deln ein aufierer FormschluB ausgebildet, so daB die 

sollen, sind: Schrauben und VerschweiBen. Verbindung auch hochdruckfest verschlossen ist Zu- 

So ist einmal aus der DE 42 08 844 Al ein Gasgenera- satzliche Stabilitat in radialer Richtung kann durch ein 

tor bekannt, dessen ringfdrmige Brenn- und Filterkam- ringahnliches Bauteil, das die auBerste Wandung eines 

mer um eine AnzQndeinheit angeordnet sind und aus so montierten Gehauses gurtelartig umschliefit, erreicht 

schalenfdrmigen Einzelteilen aufgebaut sind Die Ver- 10 werden. Vorteilhafte Weiterentwicklungen der Erfin- 

bindung des schalenfdrmigen Unterteils mit einem scha- dung ergeben sich aus den abhangigen AnsprQchen. 

lenfdrmigen Oberteil zur Bildung des Gasgeneratoren- Die mit der Erfindung erzielten Vorteile sind: 

gehauses erfolgt mittels zwei Gewinden, namlich einer- Der Klebstoff dichtet zum einen die Verbindungsstellen 

seits zur Verbindung der zylinderfdrmigen Innenwande gasdicht ab und bildet zudem eine feste Verbindung 

und andererseits zur Verbindung der zylinderfdrmigen 15 zwischen den Bauteilen aus, deren Festigkeit durch den 

AuBenwande des Unter- und Oberteils. Als nachteilig FormschluB zusatzlich erhoht wird Dadurch entfallen 

erweist sich hier, daB die Gewinde sehr genau herge- sowohl Dichtringe als auch Dichtmittel, was zu einer 

stellt werden mussen (spanende Bearbeitung, Sonderge- Reduzierung der Bauteilezahl und Montageschritte und 

windeform, Prflftechnologie) und einen sehr groBen damit zu kostengunstigeren Gasgeneratoren fuhrt 

Bauraum bendtigen. Die Folge ist erhohter Materialein- 20 Die Gestaltung der FQgestellen kann sehr vielfaltig 

satz bei der Herstellung der Gehauseteile und weniger erfolgen, weil z. B. beim KJebstoffspalt keine Presspas- 

Platz fOr Treibstof f und Filter. Dadurch sind Gasgenera- sung notwendig ist und zum anderen der Klebstoff spalt 

toren mit dieser Verbindungstechnik im allgemeinen sowohl in radialer (im Falle einer zylindrischen Fuge- 

schwer und weisen hohe Einzelpreise auf. Bei der Ver- stelle) als auch in axialer Richtung fun Falle einer koni- 

wendung von Aluminium als Gehausematerial muB zu- 25 schen FOgestelle) ausgebildet werden kann. Zudem ist 

satzlich ein Fruhzflnder eingebaut werdea der nur die eine Kombination dieser beiden denkbar bzw. eine be- 

Aufgabe hat, im Fall von auBeren Branden den Gasge- liebig geformte FOgestelle. Darflber hinaus l&Bt sich 

nerator zu zunden bevor die Festigkeit des Gehausema- fiber die Gestaltung der FOgestelle die Festigkeit der 

terials nachlaBt AuBerdem wird dann durch die ver- Klebeverbindung beliebig einstellen, das heifit, es ist 

schiedenen Werkstoffe (Aluminium fur die Brennkam- 30 einerseits eine Auslegung in Richtung maximaler Fe- 

mer, Stahl fur den Filter) das Recycling erschwert Zum stigkeit und andererseits hinsichtlich Sollbruchstelle 

anderen ist ein Gasgenera tor mit einem zylindrischen denkbar. 

Aufbau auf der GE 43 38 536 Al bekannt, bei dem ein Die Fflgestellen sind aufgrund der groBen Gestal- 

langgestreckter Zylinder die Brennkammer darstellt tungsvielfalt sehr einfach herstellbar (z. R ohne spanen- 

und ein, diesen Brennkammerzylinder umflieBender, Zy- 35 de Bearbeitung), wodurch sich die Herstellkosten der zu 

Under die AuslaBdffnungen aufweist Bei diesem be- fflgenden Bauteile deutlich reduzieren lassen. 

kannten Gasgenerator wird der Brennkammerzylinder Durch das Kleben und FormschlieBen lassen sich 

stirnseitig mit einem Deckel verschlossen, wobei als Bauteile aus unterschiedlichen Materialien fest verbin- 

Verbindungsmittel ebenfalls ein Gewinde vorgesehen den, daB hinsichtlich der Werkstoff auswahl und Bauteil- 

ist Die Verwendung eines solchen Gewindes fflhrt 40 auslegung neue Moglichkeiten erdffnet 

ebenfalls zu den schon oben aufgefOhrten Nachteilen. Die Verwirkhchung dieser Verbindungstechnik in der 

Beim Schweifien wird die Brennkammer des Gasgene- Montage ist einerseits einfach realisierbar und anderer- 

rators mit dem Treibstoff gefQUt und dann der Deckel seits ohne hohe Investitionen durchfQhrbar. 

bzw. Boden aufgesetzt Dies wird dann druckfest und Der oben erwahnte ringfdrmige Gflrtel, der die au- 

hermetisch dicht verschweiBt Nachteilig an diesem 45 Berste Wandung aus Stabilitatsgrunden umschlieBt, 

Verfahren ist jedoch, daB der Treibstoff beim Ver- kann weitere Funktionen ubernehmen, wie Filter, Gas- 

schweiBen vor Kontakt mit den heiBen Metallteilen ge- leitblech oder Flansch, die durch verschiedene Fonnge- 

schQtzt werden muB, da sonst die Gefahr der Selbstent- bung des Gurtels erzieit werden konnen. 

zttndung droht Daher sind zusatzliche Bauteile wie Das Bauvolumen das zur Ausbildung der Verbindung 

SchweiBschutzringe etc notwendig, was eine Erhdhung 50 notwendig ist, wurde verringert und somit konnen Gas- 

der Bauteilzahl bzw. Montageschritte zur Folge hat Zu- generatoren kleiner und billiger gebaut werden. 

satzlich mussen die FQgestellen der einzelnen sehr ge- Im folgenden soil die Erfindung anhand von AusfQh- 

nau gearbeitet werden (PaBflachen), um eine reprodu- rungsspielen im Zusammenhang mit den Zeichnungen 

zierbare feste und hermetisch dichte Verbindung zu er- dargestellt und erlautert werden. 

reichen. Demzufolge ist auch hier ein sehr hoher Pruf- 55 Es zeigen: 

aufwand notwendig. Fig. 1 Schnittdarstellung der Einzelteile eines be- 

Der Erfindung liegt daher die Aufgabe zugrunde, stQckten, erfindungsgemaBen Gasgenerators mit ring- 

Gasgeneratoren der eingangs genannten Art zu schaf- fdrmiger Brennkammer. 

fen, deren Einzelteile kostengOnstig montiert werden Fig. 2 Schnittdarstellung der zusammengeklebten 

kdnnen, Materialkosten gering sind und die eine druck- 60 Einzelteile eines erfindungsgemaBen unbestflckten Gas- 
f este, hermetisch dichte Brennkammer bilden in die der generators mit ringfdrmiger Brennkammer. 

Treibstoff direkt eingefullt werden kann. Dabei soli das Fig. 3a Schnittdarstellung der zusammengeklebten 

Gewicht so klein als mdglich gehalten werdea und umbdrdelten Einzelteile eines erfindungsgemaBen, 
Die Losung dieser Aufgabe ist durch die kennzeich- unbestflckten Gasgenerators mit ringfdrmiger Brenn- 
nenden Merkmale des Patentanspruchs 1 gegeben. 65 kammer. 

Hiernach werden die konisch oder zylinderf5rmig aus- Fig. 3b Schnittdarstellung der zusammengeklebten 
gebildeten Fflgestellen der Einzelteile (Ober- und Un- und umbdrdelten Einzelteile eines erfindungsgemaBen, 
terteil bzw. innerer und auflerer Zylinder) mit Klebstoff unbestflckten Gasgenerators mit ringfdrmiger Brenn- 
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kamroer. 

Fig. 3c Schnittdarstellung der zusammengeklebten 
und umb6rdelten Einzelteile eines erfindungsgemaBen, 
unbestflckten Gasgcnerators mit ringfdrmiger Brenn- 
kaznmer. 

Fig. 3d Schnittdarstellung der zusammengeklebten 
und umbdrdelten Einzelteile eines erfindungsgemaBen, 
unbestflckten Gasgenerators mit ringfdrmiger Brenn- 
kammer. 

Fig.3e Schnittdarstellung der zusammengeklebten 
und umbdrdelten Einzelteile eines erfindungsgemaBen, 
unbestflckten Gasgenerators mit ringfdrmiger Brenn- 
kammer. 

Fig. 4 Schnittdarstellung der zusammengeklebten 
und umbdrdelten Einzelteile eines erfindungsgemaBen 
unbestflckten Gasgenerators mit zylinderformiger 
Brennkammer. Funktionsahniiche oder baugleiche Ele- 
mente sind in den Figuren mit den gleichen Bezugszei- 
chen versehen. 

Fig. 1 zeigt ein Unterteil 1, ein Oberteil 2, einen ring- 
fdrmigen Gfirtel 4 und ein Seitenteil 3. Das Unterteil 1 
ist kreissymmetrisch ausgebildet Im Zentrum befindet 
sich eine Zflndkammer 5. Die Zflndkammer ist durch 
Kanale 8, die nur im Bedarfsfall gedffnet sind mit der 
Brennkammer 6 verbunden. Die zylmderfdrmige Au- 
Benwand, die die Zflndkammer ausbildet, ist derartig 
aufgebaut, daB sich die Wandstarice nach oben hin ver- 
kleinert und im Ausfflhrungsbeispiel eine Aufsetzkante 
11a ausbildet an der sich, wie spater beschrieben, ein 
FormschluB ausbilden kann. Der Deckel an der Obersei- 
te des Unterteils 1 ist so ausgebildet, daB ein Ring la 
Qbersteht Das Unterteil 1 wird nach auBen hin, durch 
einen Aufsetzring 12b begrenzt 

Das Oberteil 2 ist so aufgebaut, daB sich im inneren 
ein Aufsetzring lib ausbildet, so daB dieser von oben 
her flber das Unterteil geschoben werden kann. An der 
Oberseite des Oberteils 2 steht ebenfalls ein kleiner 
ringfdrmiger Rand 2c fiber. Die kreissymmetrische Sei- 
tenwand des Oberteils 2 enthait Kanale 9, die nur im 
Bedarfsfall gedffnet sind. Die WandsUrke der zylinder- 
fdrmigen Innenwand des Oberteils 2 verkleinert sich 
nach unten hin und bildet dadurch eine Aufsetzkante 
12a an der sich ein FormschluB ausbilden kann. 

Auf der Unterseite des Oberteils 2 ist ein flberstehen- 
der Ring 2b ausgebildet Nach auBen hin ist ein Monta- 
geflansch 2a ausgeformt. Als zusatzliches Stabilisie- 
rungselement dient ein ringfdrmiger Gflrtel 4 der bei 
der Montage flber die AuBenwand des Oberteils 2 gezo- 
gen werden kann. Das in Fig. 1 dargestellte Seitenteil 3 
mit den Gasaustrittsdffhungen 10 dient dazu die spatere 
Filterkammer auszubilden. 

Der gewinde- und schweiBfreie Zusammenbau eines 
derartigen Gasgenerators soil in Fig. 2, 3a, 3b, 3c, 3d und 
3e dargestellt werden. Zuerst wird das Unterteil 1 und 
das Oberteil 2 an den Fflgestellen 11, 12 bis zu den 
Aufsetzkanten 11a, 12a hin mit Klebstoff benetzt Dann 
werden die beiden Aufsetzringe lib, 12b zu den Fflge- 
stellen hin ebenfalls mit KJebstoff benetzt Nach Bestuk- 
kung (nicht abgebildet) der Brennkammer 6, wie es dem 
Stand der Technik entspricht, kann sodann gemaB Fig. 2 
das Oberteil 2 flber das Unterteil 1 bis hin zur Aufsetz- 
kante 1 la, 12a gezogen werden. Dabei werden die Fflge- 
stellen 11, 12 fest miteinander verklebt Dabei werden 
auch Unebenheiten an den Fflgestellen 11, 12 durch den 
Klebstoff hermetisch dicht verschlossen. Nach diesem 
Vorgang kann ein ringfdrmiger Gflrtel 4 flber die Au- 
Benwand der Brennkammer 6 gezogen werden und so 
dem Gehause zusatzliche Stabilitat verleihen. Dieser 


ringfdrmige Gflrtel kann auch noch zusatzliche Funktio- 
nen (Fig. 3b, 3c, 3d, 3e) flbernehraen, wie z. B. Flansch 
(Fig.3bX Filter (Fig. 3c), Seitenteil (Fig. 3d), Gasleit- 
blech (Rg. 3e) etc. Die Filterkammer kann nun bestflckt 
5 werden und das Seitenteil 7 zwischen Filter und Flansch 
2a eingeklemmt werden. 

Die Brennkammer ist nun hermetisch dicht verschlos- 
sen. Am Boden und Decke steht jeweils ein bzw. zwei 
ringfdrmige Render la, 2b, 2c flber. 

10 Fig« 3a zeigt, wie das vorher beschriebene Gehause 
mit dem einfachen ringfdrmigen Gflrtel 4 hochdruckfest 
verschlossen wird. Dies wird erreicht, indem der Rand 
la des Unterteils 1 fiber das Oberteil 2 gebdrdelt, genie- 
tet oder ein ahnlicher FormschluB ausgebildet wird, urn 

15 eine axiale Bewegung zu verhindern. Zusatzlich wird 
der Rand 2b des Oberteils 2 fiber das Unterteil 1 gebdr- 
delt, genietet oder ein ahnlicher FormschluB ausgebil- 
det, urn das Gehause zusatzlich axial zu sichern. SchiieB- 
lich ist das Seitenteil 3 mit dem flberstehenden Rand 2c 

20 vom Oberteil 2 umbdrdelt, umnietet oder ein ahnlicher 
FormschluB ausgebildet, um das Seitenteil hochdruck- 
fest zu montieren. Zum SchluB kann dann die Zflndkam- 
mer 5 in flblicher Weise bestflckt und verschlossen wer- 
den (ohne Abbildung). Entsprechende Verschlflsse kdn- 

2s nen natflrlich am Unterteil daf flr vorgesehen werden. 
Fig. 3b zeigt, wie das vorher beschriebene Gehause 
mit einem ringfdrmigen Gflrtel 4, der zugleich als Mon- 
tageflansch dient, hochdruckfest verschlossen wird. Dies 
wird erreicht, indem der Rand la des Unterteils 1 flber 

30 das Oberteil 2 gebdrdelt, genietet oder ein ahnlicher 
FormschluB ausgebildet wird, um eine axiale Bewegung 
zu verhindern. Zusatzlich wird der Rand 2b des Ober- 
teils 2 flber das Unterteil 1 und dem vom ringfdrmigen 
Gflrtel 4 ausgebildeten Montageflansch gebdrdelt, ge- 

35 nietet oder ein ahnlicher FormschluB ausgebildet, um 
das Gehause zusatzlich axial zu sichern. SchlieBlich ist 
das Seitenteil 3 mit dem flberstehenden Rand 2c vom 
Oberteil 2 umbdrdelt, umnietet oder ein ahnlicher 
FormschluB ausgebildet, um das Seitenteil hochdruck- 

40 fest zu montieren. Zum SchluB kann dann die Zflndkam- 
mer 5 in flblicher Weise bestflckt und verschlossen wer- 
den (ohne Abbildung). Entsprechende Verschlflsse kdn- 
nen natflrlich am Unterteil daf fir vorgesehen werden. 
Fig. 3c zeigt, wie das vorher beschriebene Gehause 

45 mit einem ringfdrmigen Gflrtel 4, an dem bereits die 
Filtereinheit befestigt ist, hochdruckfest verschlossen 
wird Dies wird erreicht, indem der Rand la des Unter- 
teils 1 fiber das Oberteil 2 gebdrdelt, genietet oder ein 
ahnlicher FormschluB ausgebildet wird, um eine axiale 

50 Bewegung zu verhindern. Zusatzlich wird der Rand 2b 
des Oberteils 2 flber das Unterteil 1 gebdrdelt, genietet 
oder ein ahnlicher FormschluB ausgebildet um das Ge- 
hause zusatzlich axial zu sichern. SchlieBlich ist das Sei- 
tenteil 3 mit dem flberstehenden Rand 2c vom Oberteil 2 

55 umbdrdelt, umnietet oder ein ahnlicher FormschluB aus- 
gebildet, um das Seitenteil hochdruckfest zu montieren. 
Zum SchluB kann dann die Zflndkammer 5 in flblicher 
Weise bestflckt und verschlossen werden (ohne Abbil- 
dung). Entsprechende Verschlflsse kdnnen natflrlich am 

eo Unterteil daf flr vorgesehen werden. 

Fig. 3d zeigt, wie das vorher beschriebene Gehause 
mit einem ringfdrmigen Gflrtel 4, der zugleich das Sei- 
tenteil mit den Abstrdmdffnungen 10 ausgebildet, hoch- 
druckfest verschlossen wird. Dies wird erreicht, indem 

65 der Rand la des Unterteils 1 flber das Oberteil 2 gebdr- 
delt, genietet oder ein ahnlicher FormschluB ausgebildet 
wird, um eine axiale Bewegung zu verhindern. Zusatz- 
lich wird der Rand 2b des Oberteils 2 fiber das Unterteil 
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1 gebdrdelt, genietet oder ein ahnlicher FonnschluB 
ausgebildet, urn das Gehause zusatzlich axial zu sichern. 
SchlieBlich ist das Seitenteil, welches vom ringfdrmigen 
GQrtel 4 ausgebildet wird, nut dem Qberstehenden Rand 
2c vom Oberteil 2 umbdrdelt, umnietet oder ein ahnli- 5 
cher Fonnschlufi ausgebildet, urn das Seitenteil hoch- 
druckfest zu montierea Zum SchluB kann dann die 
Zundkammer 5 in Qblicher Weise bestQckt und ver- 
schlossen werden (ohne Abbildung). Entsprechende 
VerschlQsse kdnnen naturlich am Unterteil dafQr vorge- 10 
sehen werden. 

Fig. 3e zeigt, wie das vorher beschriebene Gehause 
mit einem ringfdrmigen GQrtel, welcher zusatzlich ein 
Gasleitblech ausbildet, hochdruckfest verschlossen 
wird Dies wird erreicht, indem der Rand la des Unter- 15 
teils 1 Qber das Oberteil 2 gebdrdelt, genietet oder ein 
ahnlicher FonnschluB ausgebildet wird, urn eine axiale 
Bewegung zu verhindera Zusatzlich wird der Rand 2b 
de« Oberteils 2 Qber das Unterteil 1 gebdrdelt, genietet 
oder ein ahnlicher FonnschluB ausgebildet, urn das Ge- 20 
hause zusatzlich axial zu sichern. SchlieBlich ist das Sei- 
tenteil 3 mit dem Qberstehenden Rand 2c vom Oberteil 2 
umbdrdelt, umnietet oder ein ahnlicher Fonnschlufi aus- 
gebildet, urn das Seitenteil hochdruckfest zu montierea 
Zum SchluB kann dann die Zundkammer 5 in Qblicher 25 
Weise bestflckt und verschlossen werden (ohne Abbil- 
dung). Entsprechende VerschlQsse kdnnen naturlich am 
Unterteil dafQr vorgesehen werdea 

Fig. 4 zeigt einen Gasgenerator, dessen Brennkam- 
mer anstatt torroidfSrmig, wie oben beschrieben, zylin- 30 
derfdrmig ausgebildet ist, wie es in Rohrgasgeneratoren 
Qblich ist Diese Art von Gasgenerator besteht aus ei- 
nem auBerer Zylinder 1 und einem inneren Zylinder 2. 
Der auBere Zylinder 1 besitzt einen inneren Aufsetzring 
12a. An einer Seite der Wand besitzt der auBere Zylin- 35 
der Gasaustrittsdffnungen 10, an denen das in der Filter- 
kammer 7 gereinigte Gas austreten kana Die Wand- 
starke der Innenwand des aufieren Zylinders 1 verklei- 
nert sich nach oben hin und bildet dadurch eine Aufsetz- 
kante 11a an der sich ein Fonnschlufi 1 1 ausbilden kana 40 
An der Oberseite befindet sich bezogen auf die tatsach- 
lich bendtigte Lange ein Qberstehender ringfdrmiger 
Rand la. Der innere Zylinder 2 besitzt ebenfaDs einen 
aufieren Aufsetzring lib. Die den Gasaustrittsdffnun- 
gen 10 abgewandte Seitenwand des inneren Zylinders 2 45 
hat Kanale 9, die nur im Bedarfsfall geoffnet sind, so dafi 
das in der Brennkammer 6 entstandene Gas in die Filter- 
kammer 7 gelangen kann, urn dort gereinigt zu werdea 
Am inneren Zylinder 2 verkleinert sich der AuBenwand- 
durchmesser, so dafi sich eine Aufsetzkante 12a ausbil- 50 
det an der ein Fonnschlufi 12 entstehen kana An der 
Unterseite befindet sich, bezogen auf die Gesamdange, 
ein Qberstehender ringfdrmiger Rand 2b. Werden nun, 
nach BestQckung der Filterkammer 7, die FQgestellen 
11, 12 bis zu den Aufsetzkanten 11a, 12a hin wie auch die 55 
beiden Aufsetzringe lib, 12b mit Klebstoff benetzt und 
der auBere Zylinder 1 Qber den inneren Zylinder 2 ge- 
schoben, so bildet sich eine hermetisch dichte Verbin- 
dung aus. Durch das zusatzliche Umbdrdeln der Qber- 
stehenden Rander la Qber den inneren Zylinder 2 und 60 
2b Qber den aufieren Zylinder 1 werden die FormschlQs- 
se 11, 12 nach alien Richtungen hin auch hochdruckfest 
verschlossea Zusatzlich kann auch ein ringfdrmiger 
GQrtel 4 Qber das Gehause gezogen werdea welches 
die Stabilitat erhdht und auch mit einer Montageein- 65 
richtung (Fig. 4b) versehen sein kana Zum SchluB kann 
dann die Brennkammer in Qblicherweise bestQckt und 
mit einem Zander verschlossen werden (ohne Abbil- 


dung). Entsprechende VerschlQsse konnen naturlich am 
inneren Zylinder dafQr vorgesehen werdea 

PatentansprQche 

1. Gasgenerator, insbesondere fur passive RQckhal- 
tesysteme in Kraftfahrzeugen, bestehend aus einem 
Gehause mit einem zweiten Teil (2) und einem er- 
sten Teil (1) zur Bildung einer Zundkammer (5), 
einer Brennkammer (6) und einer Filterkammer (7) 
oder einer Brennkammer (6) mit integriertem 
ZQndbereich und einer Filterkammer (7), dadurch 
gekennzeichnet, dafi 

a) das zweite (2) und erste Teil (1) mit FQgestel- 
len (11, 12) derart versehen ist, dafi sie bis zu 
einem Anschlag (Ua, 12a) ineinander gleiten 
kdnnea 

b) das zweite (2) und erste Teil (1) an den FQge- 
stellen (11, 12) derart verklebt werden, dafi sie 
hermetisch dicht sind, 

c) die abstehenden Rander (la, 2b) vom zwei- 
ten (2) und ersten Teil (1) das jeweils gegen- 
uberliegende Teil umbdrdeln oder umnietea 

Z Gasgenerator nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, dafi ein zusatzlicher ringfdrmiger GQrtel 
(4) Qber die beiden Gehause teile (1, 2) gezogen 
wird 

3. Gasgenerator nach Anspruch 2, dadurch gekenn- 
zeichnet, dafi dieser GQrtel (4) auch den Montage- 
flansch ausbilden kana 

4. Gasgenerator nach Anspruch 2, dadurch gekenn- 
zeichnet, dafi dieser GQrtel (4) auch das Seitenteil 
ausbilden kana 

5. Gasgenerator nach Anspruch 2, dadurch gekenn- 
zeichnet, dafi dieser GQrtel (4) auch ein Gasleit- 
blech fur die Filterkammer ausbilden kana 

6. Gasgenerator nach Anspruch 2, dadurch gekenn- 
zeichnet, dafi an diesem GQrtel (4) bereits die Filter, 
montiertsind. 

7. Gasgenerator nach einem der vorangehenden 
AnsprQche gekennzeichnet dadurch, dafi ein Sei- 
tenteil (3) mindestens vom zweiten Teil (2) und/ 
oder einem ersten Teil (1) umbdrdelt oder umnietet 
wird. 
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